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СВАРЩИКОВ ПО КОНТРОЛЮ КАЧЕСТВА НА КАФЕДРЕ 
«ОБОРУДОВАНИЯ И ТЕХНОЛОГИИ СВАРОЧНОГО 
ПРОИЗВОДСТВА» 
 
В.А. Роянов, д-р техн. наук, профессор, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
На кафедре «Оборудование и технология сварочного 
производства» ГВУЗ «ПГТУ» постоянно проводится работа по 
совершенствованию подготовки выпускников в области контроля и 
управления качеством продукции.  
В программе курса «Контроль качества сварки» предусмотрены 
разделяя по изучению видов дефектов, причин появления, способов 
предупреждения и устранения, разрушающих и неразрушающих 
методов контроля.  
При изучении разрушающих методов контроля анализируется 
контроль механических показателей на образцах-свидетелях, моделях 
и изделиях – даются пояснения по целесообразности использования 
этих видов контроля.  
Из неразрушающих методов контроля подробно изучаются 
методы контроля: визуально-оптический, капиллярный, 
электромагнитный, течеисканием, тепловой, радиационный, 
ультразвуковая дефектоскопия и акустической эмиссией.  
Другие методы представляются обзорно и для самостоятельного 
изучения. По представленным выше методам контроля проводятся 
лабораторные работы, где студенты изучают оборудование и получают 
необходимые навыки проведения испытаний. 
С целью совершенствования обучения кафедрой подготовлен и 
издан ряд учебников.  
Кроме традиционного издания подготовлен электронный вариант, 
где предусматриваются видеовставки по отдельным темам, взятые из 
сети Internet. Например, при изложении вопроса «Общая 
характеристика дефектов сварки» предусмотрена видеозапись, где 
представлены схемы и внешний вид дефектов при сварке плавлением. 
Раздел «Капиллярный контроль» заканчивается видеороликом с 
демонстрацией технологии конкретного изделия.  
В разделе «Аппаратура для контроля. Ультразвуковые 
дефектоскопы» представлена видеохарактеристика дефектоскопов 
УСД-50, УСД-60, УД2В-П46. В заключительной части раздела 
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«Автоматизация ультразвукового контроля» представлена видеозапись 
установки, разработанной в ИЭС им. Патона, установленной на 
Выксунском металлургическом заводе для автоматизированного 
контроля продольных швов сварных труб диаметром 708-1420 мм с 
толщиной стенок от 5 до 50 мм. 
Наличие высокого уровня методического обеспечения позволяет 
успешно освещать вопросы качества сварки при выполнении 
курсовых, дипломных проектов и магистерских работ.  
В дипломном проекте в обязательном порядке представляется 
раздел не только по методу контроля, но и рекомендации по 
совершенствованию и использованию современных методов и 
технологий контроля.  
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РАСПЫЛЯЮЩЕГО ПОТОКА 
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Электродуговая металлизация (ЭДМ) является одним из способов 
нанесения газотермических покрытий (ГТП), которая отмечается 
высокой производительностью, простотой процесса напыления 
покрытий. Литературные данные показывают, что в процессе 
напыления происходит интенсивное воздействие воздушно-
распыляющей струи на распыляемый материал, что приводит к 
значительному выгоранию легирующих элементов.   
В частности, процент снижения содержания углерода, марганца и 
кремния в напыленном покрытии, по сравнению с напыляемым 
материалом составляет 42, 86, 40, 0, 30, 0 процентов соответственно.  
С целью уменьшения окислительного воздействия распыляющей 
струи на жидкий металл электродов предлагается использовать 
пульсирующий воздушно-распыляющий поток. 
Целью проведенной работы являлось усовершенствование 
распыляющей головки металлизатора за счет применения 
дополнительных элементов в конструкции. В качестве 
дополнительного элемента было разработано устройство, в котором 
пульсация воздушно-распыляющей газовой струи достигалась путем 
перекрытия канала сопла металлизатора. Устройство было разработано 
применительно к стационарному электродуговому металлизатору ЭМ-
17 и смонтировано в систему подачи воздуха. 
